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DESCRIPCION 



La invencion se refiere a una bolsa a base 
de una lamina de material sintetico termosellable 
o termosoldable para alojar medios liquidos y/o 
pastosos con dos partes superficiales que forman 
paredes laterales, que est^n selladaa entre sf en 
sus bordes longitudinales y en el borde transver- 
sal inferior, y que forman en el extreme superior 
una abertura de toma. 

Tales bolsas a base de Idminas de material 
sintetico se conocen especialmente como envase 
no recuperable para bebidas, por ejemplo, a par- 
tir del modelo de utilidad alemdn G 88 07 593.1. 
En estos casos se trata por lo general de envases 
que terminan en punta con un volumen de carga 
de 0,2 litres. Las Idminas utilizadas en tales en- 
vases para bebidas presentan una capa delgada 
de Idmina de aluminio que, entre otras cosas, es- 
tabiliza el envase. Tales bolsas de Idminas estdn 
configuradas habitualmente como bolsas estables. 
En estos casos, en el lado inferior se ha incorpo- 
rado un fondo soporte, de tal manera que la bolsa, 
mcluso despu& de haber sido abierta, puede co- 
locarse sobre una base, sin que salgad contenido 
de la misma a partir de la abertiura de toma o 
sm que se vuelque la mencionada bolsa. En tales 
envases para bebidas la abertura de toma puede 
prefijarse, por ejemplo, por medio de ima aber- 
tura de perforacion tedrica, que se puede atrave- 
sar con una pajilla que termina en pimta en su 
extreme. 

Ademas de bebidas, en las bolsas de Idminas 
se envasan medios liquidos o pastosos, por ejem- 
plo, productos para lavar Hquidos. Tales bolsas de 
laminas se utilizan preferentemente como envases 
rellenables. 

Una ventaja fimdamental de las bolsas de 
laminas puede verse en que en estado no lleno 
pueden plegarse de forma muy plana y de esta 
manera ocupan poco espacio. 

El llenado de tales bolsas de laminas con 
medios Ifquidos o pastosos se realiza au- 
tomaticamente. En tal caso la bolsa de Idminas 
con su abertura de toma se coloca hacia arriba 
y se introduce en ^ta un tubo de envasado. 
Despu6s de haberse llenado la bolsa de lamina 
se suelda o sella la abertura de toma. Al llevarse 
a cabo el envasado totalmente automdtico de la 
bolsa de lamina a elevada velocidad se ha mos- 
trado problematico abrir la abertura de toma o 
la boquilla de vertido, de tal manera que pueda 
introducirse el tubo de envasado, puesto que las 
paredes de Itoina tienden con frecuencia a pe- 
garse. 

A partir de la US-A-40 78 717 se conoce ima 
bolsa de material sintetico flexible que se ha cons- 
truido a partir de una manga tubular. En las 
paredes laterales de la manga plegada se estam- 
pan medios auxiliares para la manipulaci6n, a fin 
de que resulte posible el desplegado manual de la 
bolsa. Estos medios auxilieures no permiten, sin 
embargo, la colocaci6n de aspiradores. 

A partir de la US-A-42 61 253 se conoce una 
bolsa fabricada principalmente con cart6n. Las 
Imeas estampadas en las paredes laterales de la 
bolsa y en un borde plegado sirven de artictila- 
ciones a fin de que, al ejercer presi6n sobre los 



bordes laterales opuestos, resulte posible desple- 
gar las paredes laterales de la bolsa en forma de 
prisma. 

Mision de la invencion es senalar ima bolsa 
5 de lamina cuya abertura de toma o boquilla de 
vertido para el envasado pueda abrise fddhnente 
y sea adecuada especialmente para el envasado 
automdtico. 

Esta misi6n se resuelve conforme a la in- 
10 venci6n haciendo que en la zona de la abertura 
de toma, en dos partes opuestas de las paredes 
laterales, discurra por lo menos una acanaladura 
dirigida desde los lades interiores hacia fuera, 
oponi^ndose las acanaladuras de las dos paredes 
15 laterales de forma congruente y terminando en el 
borde de la abertura de toma. 

Las acanaladuras que se encuentran en sen- 
tido opuesto en las paredes laterales en la zona de 
la abertura de toma dirigidas hacia fuera forman 
20 una abertura que se halla presente incluso con 
la bolsa de Idmina plegada. Esta abertura pre- 
senta la gran ventaja de que puede penetrar aire 
en el interior del recipiente desde el memento en 
que, por ejemplo, aspiradores colocados lateral- 
25 mente en la zona de la abertura de toma inician 
el proceso de apertura tratando de separar las dos 
paredes laterales. Debido a que es posible a con- 
tinuigcidn que penetre aire a trav^ de la acanala- 
dura al tener lugar la separaci6n, los aspiradores 
30 pueden sin mas abrir la abertura de toma, porque 
en este caso las paredes laterales no tienden ya a 
pegarse en la zona de la abertura de toma. Asi- 
mismo es concebible introducir en la zona de &ta 
un tubo de envasado que est^ configurado even- 
35 tualmente en forma convenientemente delgada o 
con terminacidn en pimta en su extreme. 

En cada caso ima acanaladura en las pziredes 
laterales opuestas tiene la ventaja de que basta 
ya una reducida profundidad de las acanaladuras 
40 para obtener por medio de las dos acanaladuras 
una abertura suficientemente grande. Podria lo- 
grarse tal abertura asimismo si estuviera confi- 
giirada solamente en una pared lateral una aca- 
naladura, pero en tal caso dsta deberfa discurrir 
45 con la profimdidad correspondiente, lo que puede 
provocar preblemas al soldar la abertura de toma. 
En case necesario, la prelongacidn de la bolsa de 
Idmina que forma la abertura de toma puede con- 
figurarse con una longitud convenientemente ma- 
50 yor, introduciendose en la parte prolongada de las 
acanaladuras. A continuaci6n tal bolsa de lamina 
puede soldarse debajo de ellas, de tal manera que 
puede cortarse seguidamente la zona prolongada 
que contiene aqu^llas. 
55 Las acanaladuras deberfan discurrir paralela- 

mente a los bordes longitudinales sellados de las 
paredes laterales, de tal manera que con la bolsa 
de Idmina situada en posici6n vertical pueda in- 
troducirse tm tubo de envasado verticalmente en 
60 la abertura formada por las acanaladiuras. Se ha 
mostrado suficiente una longitud de Astas de 10 
mm a 50 mm, bscilando preferentemente la longir 
tud en el margen de 10 mm a 30 mm. Cada tma 
de las acanaladuras deberfa presentar la forma de 
65 una raninra, debiende ascender la anchura de las 
correspondientes acanaladuras preferentemente a 
5 mm hasta 10 mm, por lo menos para el case de 
sola una acanaladura en cada una de las paredes 
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laterales. 

En una forma de realizacion alternativa venta- 
josa cada pared lateral deberfa present ar en forma 
congruente, pero sim6trica, tres acanaladuras, te- 
niendo la forma de rombo el hueco o abertura for- 5 
made a continuaci6n entre las paredes laterales en 
la zona de las acanaladuras opuestas. En tal case, 
todas ellas deberian discurrir bdsicamente en sen- 
tido paralelo entre si, siendo suficiente una an- 
chura de cada acanaladura de aproximadamente 10 
0,5 mm a 1 mm. En tal configuraci6n de la aber- 
tura de toma la acanaladura central con su aber- 
tura discurre hacia el interior, es decir, hacia la 
pared lateral opuesta, mientras que las dos acar 
naladuras que discurren a la izquierda y derecha 15 
de esta otra central forman ima ranura en el lado 
exterior de la bolsa de lamina. En el case de que 
se hayan relizado varias acanaladmas individua- 
les, estas deberfan tener una separaci6n entre sf 
de como maximo 5 mm a 10 mm. 20 

En otra con%uraci6n ventajosa las acanala^ 
duras presentan una forma en sentido longitudi- 
nal, es decir, en el sentido de las costuras lon- 
gitudinales, de tal manera que forman conjunta- 
mente un embudo, o sea, estas acanaladuras se 25 
ensanchan hacia el extremo de la bolsa de Idmina 
o terminan en punta hacia la zona inferior de la 
misma, siendo tambien en este casp suficiente una 
longitud de las acanaladuras comprendida entre 
10 mm y 50 mm. 

A fin de lograr una mayor estabilidad de tal 
bolsa de lamina, ^ta puede configurarse como 
bolsa estable, para lo cual se inserta entre los hor- 
des transversales inferiores de las paredes latera- 
les un ^do plegable que se ha de incorporar entre 35 
estas. Tal bolsa estable tiene la ventaja de que se 
estabiliza con carga creciente y descansa sobre el 
fondo soporte sin recurrir a medidas auxiliares. 
Las acanaladuras pueden introducirse en los rfr- 
cortes de lammas con nn troqud calentado, antes aq 
de soldar o sellar entre sf las paredes laterales. La 
bolsa de lamina se fabrica preferentemente con un 
lamina compuesta de dos capas, termosellables. 
^ Se consiguen excelentes propiedades con una 
lamma de pblietileno dirigida al espacio interior 45 
y otr^ lamina de poHester que forma la envoltura 
exterior. La utilizacion de una Idmina de polieti- 
lenp en forma de una Idmina de coextrusiSn - en 
este caso se trata de una lamina de varias capas 
- ofrece la ventaja de que la limina que forma la nn 
pared interior de la bolsa puede adaptarse con- 
venientemente a la utiHzaci6n de la bolsa esta. 
ble y a las exigencias Correspondienges. Asi, por 
ejemplo, el ladp de la lamina que se ha de sellar 
puede configurarse especialniente favorable para 
el sellado y estampado; ademas, con tal Idmina 
de coextrusion se puede lograr una mayor rigi- 
dez modificando la composici6n. El espesor de la 
limina de poli&ter dirigida hacia fuera asciende 
por lo menos a 10 urn, preferentemente a 12 ^m, 
mientras que la Idmina de polietilena o Idmina 
de coextrusi6n dirigida hacia dentro deberia te- 
ner un espesor de 80 a 200 pm, preferentemente 
un espesor de 100 a 150 /xm. 

Para conservar la mayor estabilidad posiblede fir 
la bolsa es yentajoso que adopte, en estado 
lleno, una forma casi cilfndrica. Para lograrlo 
las dos paredes laterales se realizan rectangular 



res y se sellan entre sf en los lados longitudinales. 
El fondo tiene en este caso un corte aproximada- 
mente circular y est^ sellado en las paredes late- 
rales de la bolsa de l^ina plegada a lo largo de 
una costura sellada de forma semicircular. En el 
extremo superior las paredes laterales de la bolsa 
de lamina ciUndrica, llena, terminan c6nicamente, 
de tal manera que la bolsa estable llena forma un 
cono truncado con una abertura de toma. 

Altemativamente a una estructura de la bolsa 
de lamina a base de dos recortes que estan solda- 
dos o sellados en dos hordes longitudinales, tal 
bolsa de lamina puede formarse tambien utili- 
zando solamente un recorte y uno de los hordes 
longitudinales se origina debido a un horde ple- 
gado de este recorte, 

Un ^emplo de realizacion de la invencion se 
expbca detalladamente a continuaci6n con ayuda 
del dibujo. En este presenta: 

la figura 1 ima bolsa de lamina en un vista 
lateral o una vista en planta sobre dicha bolsa no 
Uena, plegada, 

la figura 2 ima vista sobre la bolsa de IdLmina 
segun la figura 1 en direcci6n de la flecha 1 de la 
figufa 1, 

la figmra 3 una seccidn a trav^ de la Idmina 
de material sint^tico con la que estd fabricada la 
bolsa de lamina, 

la figura 4 una representacidn aumentada de 
una fornia de realizaci6n de la abertura o del tubo 
de toma modificada con respecto a la figura 1 

la figura 6 una vista sobre la abertuf a de toma 
de la figura 4 en direcci6n de la flecha IV de la 
figura 4 y 

la figura 6 otra abertura de toma modificada 
con respecto a la forma de realizaci6n segiin la 
figura 1. 

Como presenta especialmente la figura 1 jun- 
tamente con la figura 2, la bolsa de Idmina pre- 
senta dos paredes laterales que estdn termosella- 
das en sus hordes longitudinales 2 que discurren 
perpendicularmente, de tal manera que en cada 
caso se forma una costura sellada o soldada 3. 
A lo largo de los hordes transversales inferiores 
4 estd insertado un fondo 6 inferior que sirve de 
fondo soporte, que es en el corte de forma circu- 
lar o ehptica, tal como se puede reconocer per- 
fectamente en la figura 1 por la costura sellada 
6 del fondo. El fondo 6 y las paredes laterales 
1 estan soldadas o selladas superficialmente por 
toda la zona comprendida entre el horde trans- 
versal inferior 4 y la costura sellada 6 del fondo 
de tal manera que con esta doble Idmina de ma- 
terial sintetico se obtiene en esta zona inferior 
una paried de bolsa reforzada. La bolsa de lamina 
presenta en el corte de siis paredes laterales una 
seccion aproximadamente rectangular, con lo cual 
resulta uiia envoltura ciUndrica en estado lleno de 
la bolsa de Idmina. En la zona superior de la bolsa 
de lamina estd formado un tubo de toma 7 con 
una abertura de toma 8, discurriendo en el corte 
uno de los hordes longitudinales 2 hada el otro 
borde longitudinal 2. 

Sin que esto se halle representado detallada- 
mente en los dibujos, en estado lleno de la bolsa 
de Idmma el fondo 5, por lo menos en su zona 
central, se comba hacia abajo, de tal manera que 
este fondo 6 llega a descansar sobre la superficie 
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soporte y se obtiene una gran estabilidad de la 
bolsa de Idmina. 

Todos los recortes con los que estd formada la 
bolsa de lamina estan fabricados con una lamina 
de material sintetico de dos capas, tal comb se 
presenta en secci6n en la figura 3. La Idmina 9 
dirigida hacia fuera y que forma la envoltiura ex- 
terior es una lamina de poli^ster de un espesor 
de 12 finiy mientras que en el caso de la Idmina 
10 que forma la envoi tura interior y senala ha- ^ 
cia dentro en direcci6n al espacio interior de la 
bolsa de Idmina se trata de una Idmina de polie- 
tileno fabricada como Idmina de coextrusi6n. Tal 
Idmina de coextrusion estd estructmrada en va- 
rias capas y, segiin las exigencias, puede hacerse j. 
variar en la extrusion en lo que se refiere a su es- 
tructura de capas y ajustarse convenientemente 
a las exigencias especificas. La Idmina 10 posee 
jm espesor de 150 /^m, valiendo los espesores de 
Idmina indicados para una bolsa con un contenido 2C 
de aproximadamente 1 a 1,5 litros, como mdximo 
de 2 litros. 

En la zona del tubo de toma 7 estdn estampa- 
das en cada caso acanaladuras 11 en forma de ra- 
nmra, realizadas con im troqud, en las dos paredes 25 
laterales 1, discmrriendo el fondo de la ranura^diri- 
gido hacia fuera, como lo senala la figura 2. Estas 
acanaladuras 11 o ranuras 12 de la pared trasera o 
delantera se encuentran en posici6n opuesta pon- 
gruentes, pero presentando una imagen invertida, 30 
de tal manera que entre estas acanaladuras estd 
formada una abertura 13. En esta abertiira 13 
puede insertarse sin dificultad un tubo de llenado 
al realizaxse el envasado manual o automdtico, de 
tal manera que con la ulterior insercci6n del tubo 35 
de enyasado en esta abertura 13 se abre todo el 
mencionado tubo 7 o la abertura de toma 8 entre 
las costuras selladas o soldadas. 

La figura 6 presenta una forma de realizaci6n 
de una ranura 12 cprrespondiente a las figuras 1 y 40 



2, que termina en foxma.de V hacia su extreme di- 
rigido hacia abajo. Una ranura 12 o acanaladura 
11 en forma de V de.esta clase tiene la ventaja de 
que en estado plegado de la bolsa de lamina pasa 
al piano de la pared lateral 1; Las ranuras 12 o 
acanaladuras 11, tal como estdn representadas en 
las figuras, pueden sellarse o soldarse en todas las 
zonas juntamente con la abertura de. toma com- 
pleta 8, a fin de cerrar la bolsa de Idmiina despu^ 
del envasado. El tubo de toma 7 puede realizarse 
de todos mo dos en cuanto a su longitud de tal 
manera que despu^ del envasado en la bolsa de 
Idmina se puede separar la zona que cohtiene aca- 
naladtiras o ranuras que sobresale por encima de 
la costura soldada. La anchura de las ranuras 12 
de las figiuras 1 a 6 asciende aproximadamente a 
10 mm, mientras que la profundidad de cada una 
de las ranmras o acanaladvuras 11 asciende a apro- 
ximadamente 2 mm mas alld del piano de la pared 
lateral. 

Las figuras 4 y 5 presentan una ranura 12 en 
cada una de las paredes laterales 1, que estdn for- 
madas en cada caso por tres acanaladuras indi- 
viduales 14. De estas acanaladuras individuales 
14 la central 14 con su fondo de ranura esta di- 
rigida hacia fuera, mientras que las dos acanala- 
duras exteriores 14 con su fondo de ranura dis- 
curren dirigidas hacia dentro. Las acanaladuras 
de las dos paredes laterales se encuentran en po- 
sici6n opuesta y congruente, pero simetrica, de 
tail manera que se forma una abertiura 13 entre es- 
tas acanaladuras conforme a un rombo, tal como 
muestra la figura 5. Todas las acanaladuras 11, 
14, tal como estdn representadas en las figuras, 
tienen una longitud de 30 nun. Las acanaladu- 
ras 14 segtin las figuras 4 y 5 que estdn indicadas 
solamente con Ifneas, estdn reaJizadas con una an- 
chura de 0,5 nun y con una separaci6n entre . eUas 
de 10 mm en cada caso. 
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REIVINDICACIONES 



1. Bolsa de Idmina a beise de una Idmina de 
material sintetico termosellable o termbsoldable 
para alojar medios liquidos y/o pastosos con dos 
partes superficiales que forman parades laterales, 
que estdn selladas entre si en sus hordes longitu- 
dinales y en el borde transversal inferior, y que 
forman tma abertura de toina en el extremo su- 
perior, caracterizada porque en la zona de la 
abertura de toma (8), en dps partes opuestas de 
las paredes laterales (Ij discurre per lo menos 
una acanaladura (11; 14} dirigida desde los lados 
interiores hacia fuera, encontrdndose en posici6n 
opuesta congruente las acanaladuras (11; 14) de 
las dos paredes laterales y terminando en el borde 
de la abertura de toma (8). 

2. Bolsa de lamina segun la reivindicaci6n 1&, 
caracterizada porque las acanaladureis (11; 14) 

- discurren en sentido aproximadamente paralelo a 
los bordes longitudinales (2) sdlados en las pare- 
des laterales (11). 

3. Bolsa de. lamina segun la reivindicaci6n 1^ 
o 2^^ caracterizada porque las acanaladuras (11; 
14) estan formadas en cada caso con una longitud 
de 10 a 50 mm. 

4. Bolsa de lamina. segun ima de las reivin- 
dicaciones 1^ a 3^, caracterizada porqUe cada 
una de las acanaladuras (11; 14) estd realizada en 
forma de una ranura. 

5. Bolsa de Idmina segun una de las reivin- 
dicaciones 1^ a 4^, caracterizada porque la an- 
chura de cada una de las acanaladuras (11) oscila 
entre 5 y 19 mm. 

6. Bolsa de lamina segun una de las reivindi- 
caciones 1» a 3^, cai-acterizada porque en cada 
una de las paredes laterales (1) estdn realizadas 
tres acanaladuras (14), formando el espacio inter- 
medio existente entre las paredes laterales opues- 
tas (1), que forman la abertura de toma (S), un 
rombo en la zona de las acanaladuras (14). 

7. Bolsa de Idmina segiin la reivindicaci6n G^*, 
cariacterizada porque las acanaladuras (14) dis- 
curren paralelamente entre sf. 

ca ^-^a^^^* ^® l^nina segun la reivindicaci6n 
6» o caracterizada porque las acanaladuras 
(14) presentan en cada caso una anchura com- 
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prendida entre aproximadsmiente 0,5 y 1 mm. 

9. Bolsa de Idmina segiin una de las reivindi- 
caciones 1^ a 8^, caracterizada porque acemala- 
dur.as contiguas (11; 14) de una pared lateral (1) 
discurren con una separacidn de 5 mm a 10 mm 
entre sf. 

10. Bolsa de Idmina segiin una de las reivindi- 
caciones 1^ a 3^, caracterizada porque cada una 
de las paredes laterales presenta ima acanaladm-a 
que forman conjuntamente im embudo. 

11. Bo^a de Idmina segiin ima de las reivindi- 
cadones 1^ a 10^, caracterizada porque dicha 
bolsa estd configurada como bolsa estable, en la 
que entre los bordes transversales inferiores (4) 
de la pared lateral (I) estd insertado un fondo (5) 
plegable que se ha de incorporar entre las paredes 
laterales (1). 

12. Bolsa de Idmina segiin ima de las rei- 
vindicaciones 1^ a 11^, caracterizada porque la 
Idmina de material sintetico es una Idmina com- 
puesta (9, 10) de dos capas. 

13. Bolsa de Idmina segiin una de las rei- 
vindicaciones 1^ a 12^, caracterizada porque la 
Idmina (9) dirigida hacia el espacio interior es una 
Idmina de polietileno. 

^14. Bolsa de Idmina segiin la reivindicacidn 
12^ o 13^, caracterizada porque la Idmina (9) 
dirigida hacia fuera, que forma la envoltura exte- 
rior, es una Idmina de poli&ter. 

16, Bolsa de Idmina segiin la reivindicacidn 
13- , caracterizada porque la Idmina de polieti- 
leno es una Idmina de coextrusion. 

16. Bolsa de Idmina segiin ima de las reivin- 
dicaciones 12^ a 15^, caracterizada porque la 
lamina dirigida hacia fuera presenta un espesor 
de pqr lo menos 10 ^m. 

17. Bolsa de . Idmina segiin la reivindicacion 
16», caracterizada porque el espesor de la 
Idmina (8) dirigida hacia fuera asciende a 12 /zm. 

18. Bolsa de Idmina segiin una de las reivin- 
dicaciones 12^ a 17^, caracterizada porque la 
Idmma (10) dirigida hacia dentro presenta un es- 
pesor comprendido entre 80 fim y 200 ^m. 

19. Bolsa de lamina segiin la reivindicacion 
18 I caracterizada porque el espesor de la 
Idmiiia (10) dirigida hacia dentro asciende a 100 
/mi hasta 150 ^m. 
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